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(g) Schlie&einheit fur eine Einrichtung zum SpritzgieSen 



Dargestellt wird eine Schlie&einheit fur EInrichtungen zum 
Spritzgiefien, welche durch einen Linearmotor betatigt wtrd. 
Zur Erhdhung des Forfnschlle&druckes ist zusatzlich ein 
Elektromagnet 12vorgesehen. 
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Paientanspruche 



I. SchlieOeinheit fur eine Einrichiung zum Spritz- 
gieOen thermoplastischer Kunstsioffe. mil einer 
feststehenden und einer entlang von Holmen be- 5 
wegiichen Formtragerplaite. weiche je eine Form- 
halfte tragen, und mil einer feststehenden Stirnplat- 
te, in welcher ein in Richtung der Maschinenachse 
verlaufender, zum Offnen und SchlieBen der Form 
und zur Aufbringung des FormschlieBdruckes die- lo 
nender Druckstempe! gefuhrt ist.dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Stirnplatte (7) zusammen mit dem 
Druckstempe! (6) einen Linearmotor bildel. wobei 
in der Stirnplatte (7) die Drehstromwicklungen (13) 
angeordnet sind und der Druckstempel (6) als Lau- i5 
ferschiene ausgebiidet isi. 

Z SchlieOeinheit nach Anspruch 1 . dadurch gekenn- 
zeichnet. daB zur Erhohung bzw. Erzeugung des 
FormschlieBdruckes an der Stirnplatte (7) und/oder 
einem der Stirnplatte zugewandten Teil des Druck- 20 
stempels (6) mindestens ein Elektromagnet (12) 
vorgesehen ist. welcher im stromdurchflossenen 
Zustand eine zur Form gerichtete Kraft auf den 
Druckstempel (6) ausubt. 

3. SchlleQeinheit nach Anspruch 2. dadurch gekenn- 25 
zeichnet,daB der oder die Elektromagnete (12) zwi- 
schen einer mit dem Druckstempel (6) verbun- 
denen Druckplatte (8) und der RUckseile der Stirn- 
platte (7) angeordnet sind. 

4. SchlieBeinheit nach Anspruch 3. dadurch gekenn- 30 
zeichnet. daB eine Schraubverbindung (11) zwi- 
schen Druckstempel (6) und Druckplatte (8) vorge- 
sehen ist, und der Abstand der Druckplatte (8) von 
der beweglichen Form (5) durch einen Getnebemo- 
tor (10) veranderbar ist. 35 

Beschreibung 



Die Erfindung beziehi sich auf eine SchlieBeinheit fur 
eine Einrichtung zum SpritzgieBen ihermoplasuscher 40 
Kunststoffe, mit einer feststehenden und einer entlang 
von Holmen beweglichen Formtragerplaite. weiche je 
eine Formhalfte tragen, und mit einer feststehenden 
Stirnplatte, in welcher ein in Richtung der Maschmen- 
achse verlaufender. zum Offnen und SchlieBen der Form 45 
und zur Aufbringung des FormschlieBdruckes dienen- 
der Druckstempel gefuhrt ist. ^ n • u • 

Alle derzeit in der Praxis verwendeten SchlieDeinhei- 
ten von SpritzgieBeinrichiungen umfassen als wesentli- 
chen Bestandteil Hydrauliksysteme, Die Kosten solcher so 
Systeme sind hoch, da Schieber und Regelventile nur 
geringeToleranzen hinsichtlich der Fertigung und Mon- 
tage erlauben. Da der Druck des Hydraulikmediums im 
allgemeinen sehr hoch ist (es handeli sich urn Werte bis 
zu 300 bar), sind sirenge Sicherheiisvorschnften zu be- 55 
achien. zu denen insbesondere auch eine haufige Kon- 
trolle der Schlauch- und Rohrleiiungen gehort. Da die 
Hydrauliksysteme sauber gehalten werden mussen und 
Dichtungen und Manschetten einem siarken VerschleiQ 
unterliegen, bedingt die Verwendung von Hydrauliksy- 60 
stemen einen hohen Arbeitsaufwand. 

Die aufiretenden Sysiemdrucke konnen gesenkt wer- 
den. wenn die Hydraullkzylinder nichi direkt sondern 
aber Kniehebel den FormschlieBdruck auf die Form 
aufbringen. Der dadurch erziclie Voricil wird durch die 65 
Notwendigkeit, cine Reihe von weiicren beweghchen 
Teilen herzusiellen und zu warten, jedoch zummdest 
wettgemacht. Prinzipiell in ErwSgung gezogene elek- 



tromechanische SchlieBsysteme sind noch komplizierter 
und bieten derzeit iiberhaupt noch keine Losung fur den 
Ubergang von jener Phase, in welcher die Form relativ 
rasch bewegt werden soil, zur Einspritzphase. in welcher 
die Form mit groBem Druck geschlossen zu halten ist. 

Abgeschen von den hohen Herstellungs- und War- 
tungskosten derzeitiger SchlieBsysteme weisen diese 
den funktionellen Nachteil auf, daB die zu einer allfalli- 
gen Geschwindigkeitskorrektur und jedenfalls zur Ab- 
bremsung unmittelbar vor dem Zusammentreffen der 
Formhalften notwendige Richtungsanderung des An- 
triebes nur mit einer Verzogerung moglich ist, weiche 
nur mehr ungern in Kauf genommen wird. 

ErfindungsgemaB wird zur Losung der dargest llten 
Schwierigkeiten eine SchlieBeinheit vorgeschlagen, bei 
welcher in kurzester Zeit eine wesentiiche Anderung 
des Betrages der wirkenden Krafte oder deren Umpo- 
lung moglich ist. Dies wird dadurch erreicht, daO die 
Stirnplatte zusammen mit dem Druckstempel einen Li- 
nearmotor bildet. wobei in der Stirnplatte die Dreh- 
stromwicklungen angeordnet sind und der Druckstem- 
pel als Lauferschiene ausgebiidet ist 

Eine derartige SchlieBeinheit weist insbesondere den 
Vorteil auf, daB sie ganzlich ohne hydraulische Elemente 
auskommt und aberdies keine beweglichen Antri bs- 
teile fur den Druckstempel aufweist Dieser Vorteil 
kann nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Er- 
findung selbst dann erzwungen werden, wenn die vom 
Linearmotor selbst hervorgerufene Kraft nicht aus- 
reicht, den notwendigen Schliefldruck zu erzielen. In 
diesem Fall wird zur Erhohung bzw. Erzeugung des 
FormschlieBdruckes an der Stirnplatte und/oder einem 
der Stirnplatte zugewandten Teil des Druckstempels 
mindestens ein Elektromagnet vorgesehen. welcher im 
stromdurchflossenen Zustand eine zur Form genchtete 
Kraft auf den Druckstempel ausubt 

Einzelheiten der Erfindung werden anschlieBend an- 
handderZeichnungeriautert 

Fig. t stellt ein erstes Ausfuhrungsbeispiel der Ertm- 
dung in schematischer. teilweise geschnittener Seitenan- 

sichtdar, .. . 

Fig. 2 ist die enisprechende Darstellung eines zweiten 

Ausfuhrungsbeispieles. 

Die schematisch dargestellte SpritzgieBeinnchtung 
besteht aus einer feststehenden Formtragerplatte 1, 
weiche mit einer bewegUchen Formtragerplatte 5 zu- 
sammenwirkt die auf Holmen 2 langsverschiebbar ist 
Eine Spritzeinheit 14 ist vorgesehen, weiche die zur Bil- 
dung des Formkorpers dienende Masse m den von der 
feststehenden Formhalfte 3 und der beweglichen Form- 
halfte 4 gebildeten Formraum bringt Um die Form 
zwecks Entnahme des fertigen Spritzlings offnen zu 
konnen. ist die bewegliche Formtragerplatte 5 mittels 
des Druckstempels 6. welcher in der feststehenden 
Stirnplatte 7 gelagert ist. in der Zeichnung nach links 
und zum SchlieBen der Form in umgekehrter Richtung 
verschiebbar, Diese Verschiebung nun erfolgt durch 
Ausbildung der zusammenwirkenden Teile des Druck- 
stempels 6 und der Stirnplatte 7 als doppelseitiger Line- 
armotor, wozu beidseils des als Lauferschiene wirken- 
den Druckstempels 6 Drehstromwicklungen 13 ange- 
ordnet sind. Einzelheiten des Aufbaues des Linearmo- 
tors. welcher auch als linearer Induktionsmotor bezeich- 
net werden kann. werden als bekannt vorausgcsetzt 

Das Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 2 untcrscheidet 
sich vom cinfacJ^ercn crstcn Ausfuhrungsbeispiel da- 
durch daB zusatzlich am Ende des Druckstempels 6 an 
einer mit dem Druckstempel 6 verbundenen Druckplat- 
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te 8 ein Elekiromagnet 12 vorgeschen 1st Wenn dieser 
Elckiromagnet 12 aktivicrt wird. zicht cr die Druckplat- 
tc 8 an die Slirnplalte 7 heran, wodurch die Formhalften 
zunehmcnd fesl aneinandcrgcpreOi werden, bis durch 
Dehnung der Holme 2 der Spalt zwischen den Flatten 7 s 
und 8 geschiossen ist Die Spaltbreite soil einerseits ver- 
anderlich sein, urn bei gegebener Formhohe die SchltcB- 
kraft auf verschiedene Werte beschrdnken zu konnen. 
andererseits dazu. damit verschiedene Formhohen aus- 
geglichen werden konnen. Zur Verstellung des Abstan- lo 
des der Druckplatte 8 von der beweglichen Formtrager- 
platte 5 dient ein Getriebemotor 10, weicher die 
Schraubverbindung zwischen der Druckplatte 8 und 
dem Druckstempel 6 verstellt 

Die UnterstOtzung des erfindungsgemaB verwende- ts 
ten Linearmotors durch Elektromagneten ware alterna- 
tiv auch in der Weise moglich. daB einander abstoBende 
Elektromagneten ein Druckpolster bilden, welches bei 
geschlossener Form in an sich bekannter Weise zwt- 
schen das Ende des Druckstempels 6 und die Vordersei- 20 
te derStirnplatte 7 eingeschoben wird 
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